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Beschreibung
Einleitung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Plattenmaterial aus Papier sowie mit diesem
Verfahren hergestelltes Plattenmaterial. Die Erfindung
betrifft auRerdem eine Anlage zur Herstellung solchen
Materials. Insbesondere betrifft die Erfindung automati-
siert hergestellte Platten aus diinnem Papier.

Stand der Technik und Nachteile

[0002] Zur Schonung von Ressourcen wird in vielen
Bereichen der Technik versucht, nicht mehr benétigte
Materialien einer weiteren Verwendung zuzufiihren.
Hierbei wird das Recycling vom so genannten Upcycling
unterschieden. Wahrend beim Recycling eher die grund-
satzliche Vermeidung von Abfallen durch Wiederverwer-
tung im Vordergrund steht (z.B. Herstellung von grauem
Toilettenpapier aus gebleichtem Drucker-Papier), wer-
den beim Upcycling nieder- in hdherwertige Materialien
oder Gter Uberfihrt.

[0003] Ein Beispiel fur Upcycling ist die Verwendung
von (Alt-)Papier zur Herstellung von Schmuckgegen-
stédnden, wodurch das an sich niedrigwertige Papier eine
signifikante Werterhdhung ("Veredlung") erfahrt. Derar-
tiger Schmuck ist seit langerem bekannt und wird bei-
spielsweise aus alten Blichern hergestellt. Diese werden
seitenweise aufgetrennt, und die Seiten werden einzeln
und manuell miteinander verklebt, bis nach dem Aushér-
ten ein solider Block vorhanden ist, der weiterverarbeitet
werden kann. Nachteilig an derartigen Vorgehensweisen
ist der sehr hohe manuelle Aufwand, der zur Herstellung
der Halbzeuge (Papierblocke) betrieben werden muss.
[0004] Es ist auch bekannt, aus Zeitungspapier plat-
tenartiges Verbundmaterial zu fertigen, aus welchem
dann beispielsweise Mébel hergestellt werden kdnnen.
Vorteilhaft ist Zeitungspapier unter Anderem auch des-
wegen, weil es heute einen grolRen Anteil des Altpapiers
ausmacht und entsprechend giinstig erhaltlich ist. Zu-
dem stehen auch die Endstilicke von Zeitungspapier-Rol-
len zum Re- bzw. Upcycling zur Verfligung, so dass das
Rohmaterial glinstig in Rollenform erhaltlich ist. Vorteil-
haft ist die Rollenform deswegen, weil Zeitungspapier
aufgrund seiner sehr geringen Dicke, verbunden mit ei-
ner hohen Saugfahigkeit, eine hohe Empfindlichkeit ge-
gen unsachgemafie Handhabung beim Verarbeiten hat.
[0005] DurchVerwendung von Rolle-zu-Rolle-Prozes-
sen, die fur gewodhnliches (nicht zu verklebendes) Zei-
tungspapier bekannt sind, lasst sich aber auch mit Kleb-
stoff impragniertes Papier ausreichend sicher handha-
ben. Durch die Bahnspannung in der Maschine kann Zei-
tungspapier namlich von Rolle zu Rolle verklebt werden,
ohne das Falten und Wellen entstehen. Die Papierbahn
wird somit im Rollendruck mit Klebstoff benetzt und so
auch wieder aufgewickelt. Aufgrund der permanenten
Bahnspannung wellt sich das Papier nicht. Das benetzte
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Papier trocknet schlieBlich aufgewickelt auf der Rolle.
Das Plattenmaterial wird gewonnen, indem Platten aus
dem Tambour herausgeschnitten (z.B. gesagt) werden.
Diese Notwendigkeit des Beschneidens der Tamboure
(Aufwickelrolle) ist jedoch nachteilig, da verhaltnismafig
viel Verschnitt anfallt und das Beschneiden der schweren
und unhandlichen Rolle kompliziert ist. In der Bogenver-
arbeitung ist die Herstellung von Platten mit Zeitungspa-
pier bisher nicht mdéglich, da sich das Papier sofort wellt,
wenn es mit der Dispersion in Beriihrung kommt, was
ein Abstapeln und Verkleben der impragnierten Bégen
unmdglich macht.

[0006] Zum Auftragen von Klebstoffen auf Papier, wel-
ches in Rollenform vorliegt, sind aufwandige Maschinen
nétig, was das aus dem zunachst sehr giinstigen Roh-
material hergestellte Halbzeug sehr teuer macht.
[0007] Daruber hinaus ist aus der Offenlegungsschrift
DE 10 2007 019 851 A1 ein Verfahren zum Herstellen
eines flachigen bedruckten Halbzeugs fir ein flachiges
Bauteil bekannt, bei dem eine bedruckbare, unbedruckte
Druckpapierschicht unter Druck- und Hitzeeinfluss mit
einem flachigen Grundkdrper verklebt wird, auf dem zu-
vor eine beharzte Unterschicht angeordnet worden ist.
[0008] Aus der WO 2009/153680 A2 geht ferner ein
Laminierverfahren hervor, bei dem eine in einem Druck-
verfahren hergestellte Dekorschicht miteiner Tragerplat-
te verklebt wird.

Aufgabe der Erfindung und Ldsung

[0009] DieAufgabe der Erfindung bestehtin der Schaf-
fung eines Herstellverfahrens von Plattenmaterial aus
diinnen Papierbdgen wie z.B. Zeitungsblattern, welches
bis zum Vorliegen der geklebten Platten automatisiert
ablauft. Die Aufgabe besteht auRerdem in der Bereitstel-
lung eines kostenglinstigen Verfahrens.

[0010] Die Aufgabe ist ferner die Bereitstellung von
Plattenmaterial aus diinnen Papierbdgen wie z.B. Zei-
tungsblattern, welches durch ein solches Verfahren her-
gestellt worden ist.

[0011] Die Aufgabe besteht aulRerdem in der Bereit-
stellung einer zur Durchfiihrung des Verfahrens geeig-
neten Anlage.

[0012] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaf
Hauptanspruch 1, bzw. durch Plattenmaterial aus diin-
nen Papierbdgen geman nebengeordnetem Anspruch 9
gelést. Eine Anlage nach nebengeordnetem Anspruch
11 dient der Durchfiihrung des Verfahrens. Weitere Aus-
fuhrungsformen sind den jeweiligen Unteranspriichen,
der Beschreibung sowie der Figur zu entnehmen.

Beschreibung

[0013] Nachfolgend wird zunachst das erfindungsge-
mafe Verfahren beschrieben. AnschlieBend erfolgt eine
kurze Beschreibung von mittels des erfindungsgemalen
Verfahrens hergestellten Gegenstéanden sowie der zur
Herstellung verwendeten Anlage.
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[0014] Das erfindungsgemafRe Verfahren dient der
Herstellung von Plattenmaterial aus diinnem Papier, wo-
bei das Papier auf Rollen oder in Bogen vorliegt. Insbe-
sondere ist hier Zeitungspapier zu nennen. Besonders
bevorzugt handelt es sich bei dem diinnen Papier um
Makulatur, also um bereits bedrucktes, nicht mehr beno-
tigtes Papier. Die Dicke des Papiers betragt vorzugswei-
se nicht mehr als 1 Millimeter, und besonders bevorzugt
nicht mehr als 50 bis 100 Mikrometer.

[0015] Das erfindungsgemale Verfahren umfasst die
Schritte:

- Bereitstellen des Papiers in Rollen- oder Bogenform.
Das Papier wird entweder auf eine Rolle oder in fla-
chig Ubereinander liegenden Papierstapeln angelie-
fert.

- Vorlegen des Papiers einer zur Aufnahme und zum
Transport des Papiers geeigneten Anlage. Das Pa-
pier wird so positioniert, dass die Anlage mit dem
Papier beschickt werden kann. Es ist klar, dass es
sich bei der Anlage um eine zur Verarbeitung oder
Veredelung des Papiers geeignete Anlage, und nicht
etwa eine Transportanlage handelt.

- Aufnehmen des Papiers mittels der Anlage. Hierzu
kénnen beliebige, aus dem Stand der Technik be-
kannte Hilfsmittel vorgesehen sein. Je nach Zustand
des Rohmaterials wird insbesondere ein Rollenfér-
derer oder eine Pick-and-Place-Vorrichtung in Be-
tracht kommen.

- Transportieren des Papiers durch den Transportbe-
reich der Anlage. Zum Transport umfasst die Anlage
typischerweise eine Mehrzahlvon zumindest teilwei-
se angetriebenen Rollen, welche das Rohmaterial
einziehen und vorwartstransportieren.

- flachiges Aufbringen von Klebstoff auf mindestens
einer Seite des Papiers wahrend des Transports.
Der Klebstoff dient dem spéateren Verbinden der ein-
zelnen Bogen zu Plattenmaterial. Er wird vorzugs-
weise ganzflachig aufgebracht. Es ist jedoch auch
moglich, insbesondere die seitlichen Randbereiche
derBdgen unbeschichtetzulassen, und diese spater
abzuscheiden.

- ggf. Schneiden des Papiersin Bdgen. Sofern es sich
beim Rohmaterial um Papierrollen handelt, werden
diese in Bdgen unterteilt; andernfalls ist dieser
Schritt obsolet. Dieser Schritt kann nach oder bevor-
zugt vor dem Beschichten erfolgen. Hierzu kann ein
so genannter Rollenquerschneider vor dem Trans-
portbereich der Anlage positioniert werden, welcher
das zunachst auf Rollen befindliche Papier in B6gen
unterteilt, welches alsdann unter Zuhilfenahme des
0.g. Hilfsmittels in den Transportbereich verbracht
wird.
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[0016] Auf diese Weise sind am Ende des Transport-
bereichs der Anlage mindestens einseitig mit Klebstoff
versehene Papierbdgen bereitgestellt. Diese werden am
Ende des Transports (bei Verlassen der Anlage) tberei-
nandergestapelt, so dass sich ein Stapel aus mindestens
einseitig mit Klebstoff beschichteten Papierbdgen ergibt.
Je nach gewiinschter Hohe des Endproduktes (Platten-
material) kann die Hohe des Stapels eingestellt werden.
Nach Erreichen der gewlinschten Hohe wird der Stapel
aus dem Transportbereich der Anlage verbracht und mit-
tels Druck zusammengepresst. Typischerweise sind Sta-
pel von bis zu 1,50 Metern HOhe herstellbar.

[0017] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass als die Anlage zum Durchfiihren
des Verfahrens vorgesehene Anlage eine zum Bedru-
cken (und nicht zum Verkleben) von Papier mit Farbe
(und nicht mit Klebstoff) vorgesehene Durchlauf-Anlage
verwendet wird. Mit anderen Worten, zur Herstellung des
Plattenmaterials wird eine herkémmliche Durchlauf-
Druckmaschine verwendet, und gerade keine spezielle,
zum Auftragen von Klebstoffen vorgesehene Sonderma-
schine.

[0018] Es hat sich namlich tUberraschenderweise ge-
zeigt, dass es madglich ist, dass eine derartige Druckma-
schine entgegen ihres eigentlichen Zweckes, namlich
dem Bedrucken von Papier mit Farben und/oder Lacken,
auch zum Auftragen von Klebstoffen geeignet ist. Tat-
sachlich ist ein Auftragen von Klebstoffen praktisch ohne
zusatzliche Umbauarbeiten an der Maschine moglich.
Da derartige Maschinen in verhéltnismaRig grofien
Stlickzahlen am Markt verfiigbar sind, sind ihre Kosten
im Vergleich zu Sondermaschinen gering, was zu ent-
sprechenden Kostensenkungen bei der Herstellung von
Plattenmaterial aus diinnem Papier flhrt.

[0019] Fir den erfindungsgemalen Einsatzzweck
kommen als Durchlauf-Anlage insbesondere eine Off-
setdruckmaschine, eine Flexodruckmaschine, eine Rol-
lenoffsetmaschine oder eine Laminiermaschine in Be-
tracht.

[0020] Offsetdruckmaschinen, wie beispielsweise in
Druckschrift DE 3130825 A1 oder EP 1132202 A1 offen-
bart, sind seit langem bekannt. Eine Offsetdruckmaschi-
ne arbeitet mit einem indirekten Flachdruckverfahren;
das bedeutet, dass die auf einen Zylinder gespannte
Druckplatte und das Papier nicht unmittelbar miteinander
in Bertihrung kommen. Der vorliegend die Farbe erset-
zende Klebstoff wird zundchst auf einen Gummituchzy-
linder, und von dort aus auf das Papier Ubertragen. Da
dieses die Druckplatte schonende Verfahren das am wei-
testen verbreitete Druckverfahren ist, sind hier beson-
ders geringe Halbzeugkosten zu erzielen.

[0021] Eine Flexodruckmaschine nutzt flexible Druck-
platten, die im Rollenrotationsdruckverfahren eingesetzt
werden. Die Platten bestehen typischerweise aus Gum-
mi oder Fotopolymer, es werden niedrigviskose Druck-
farben verwendet. Da es sich um ein Hochdruckverfah-
ren handelt, ist beispielsweise auch das Aufbringen von
dichten Streifen oder Mustern méglich, um beispielswei-
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se Areale auszusparen, die spater durch Aussagen aus
dem Plattenmaterial (Halbzeug) verworfen werden. Vor-
teilhaft an den Anlagen ist unter andrem der einfache
Druckwerksaufbau.

[0022] Rollenoffsetdruckmaschinen eignen sich prin-
zipbedingt besonders zum beidseitigen Aufbringen von
Farben bzw. Klebstoffen.

[0023] Auch Laminiermaschinen, die urspriinglich
zum Aufbringen von folienartigen Schutzschichten auf
Papier oder Pappe vorgesehen sind, lassen sich fir den
erfindungsgemaRen Einsatzzweck umfunktionieren. Al-
lerdings ist das Verfahren nicht so wirtschaftlich zu be-
treiben wie ein Rollenverfahren, da in einem ersten
Schritt zwei Bégen in der Anlage miteinander verklebt
werden miussen, um diese in einem zweiten Schritt (nach
dem Verkleben) wieder in die Anlage zu geben, um eine
weitere Schicht aufzukleben, etc., und zwar so oft, bis
letztlich die gewlinschte Starke des Plattenmaterials ent-
standen ist.

[0024] SchlieBlich sind sogar neuere Buchdruckma-
schinen, die heute vorwiegend zum Stanzen und Pragen
Verwendung finden, mit geringem Umristaufwand fir
die vorliegende Aufgabe verwendbar.

[0025] Nach einer Ausfiihrungsform des Verfahrens
werden die mit Klebstoff versehenen Papierbdgen mit-
tels einer glatten Pressvorrichtung zusammengepresst.
Als Resultat erhalt man ebene Platten als Verbundma-
terial, welches aus diinnem Papier besteht und mittels
allen insbesondere fiir Holz geeigneten Bearbeitungs-
verfahren  (Sagen, Frasen, Bohren, Stanzen,
Schleifen, ...) weiterbe- und verarbeitet werden kann.
[0026] Nach einer anderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens werden die mit Klebstoff versehenen Papierb6-
gen zwischen einer Positiv- und einer Negativform zu-
sammengepresst. Das bedeutet, dass das daraus resul-
tierende Plattenmaterial nicht eben, sondern entspre-
chend der Positiv- und Negativform gewdlbt ist. Auf diese
Weise lassen sich auch komplex geformte Gebilde her-
stellen, die bei einer Fertigung "aus dem Vollen" z.B. mit-
tels Frasens nicht wirtschaftlich produzierbar waren.
Auch die komplexen Gebilde sind mittels der vorstehend
genannten Verfahren weiterverarbeitbar.

[0027] Das dinne Papier kann je nach Bedarf bzw.
nach vorhandenem Rohmaterial ganz oder teilweise un-
bedruckt oder bedruckt sein. Alle der oben genannten
Anlagen erlauben es, unbedruckte oder bedruckte Bo-
gen miteinander zu verkleben. Die Bdgen kénnen zuvor
entweder speziell firr die Herstellung des Plattenmateri-
als bedruckt werden, oder aber es werden Makulaturen
benutzt. Ebenso kénnen unbedruckte und gefarbte Pa-
pierbdgen miteinander verklebt werden. Auchist es még-
lich, weilles bzw. unbedrucktes Papier zunachst, auch
in derselben Anlage, mit gewiinschten Motiven zu be-
drucken und anschlieRend wie beschrieben zu verkle-
ben.

[0028] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Durchlauf-Anlage mindestens ein Druckwerk
und ein nachfolgendes Lackwerk auf; besonders bevor-
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zugtist die Durchlauf-Anlage eine Offsetdruckmaschine.
Das (fur den Fall mehrerer Druckwerke letzte) Druckwerk
bringt einen ersten Klebstoff, und das Lackwerk einen
zweiten Klebstoff jeweils mindestens einseitig auf das
Papier auf. Bei einer typischen Offsetdruckmaschine mit
funf Druckwerken werden demnach das fiinfte Druck-
werk und das Lackwerk mit zwei unterschiedlichen Kleb-
stoffen beflillt; der Unterschied kann beispielsweise in
der Viskositat liegen. Durch die geeignete Kombination
der Klebstoffe ist ein Verzégern beim Trocknen der Kleb-
stoffe erreichbar, so dass sich die Bogen erst beim Auf-
einanderstapeln in der Auslage verbinden, und nicht be-
reits beim Durchlauf durch die Anlage. Je nach Maschi-
nentyp wird der Klebstoff nach Auslagenléange einge-
stellt.

[0029] Es ist klar, dass der Stapel wahrend und/oder
nach dem Zusammenpressen, ggf. unter Warmeeinwir-
kung, ausharten gelassen wird, so dass weiterverar-
beitbares Plattenmaterial aus diinnem Papier erhalten
wird. Mit anderen Worten, der Stapel aus beschichteten
Bdgen muss eine gewisse Zeit ausharten kénnen, damit
der Klebstoff abbindet und das Plattenmaterial eine Fes-
tigkeit und einen Zusammenhalt erhalt, so dass es zu-
mindest unproblematisch transportfahig, vorzugsweise
aber auch verarbeitungsfahig ist. Das Ausharten kann in
der Anlage, vorzugsweise aber aulRerhalb der Anlage
vor sich gehen, um die Anlage nicht unnétig lange zu
blockieren.

[0030] Nach dem Ausharten des Plattenmaterials
kann auch eine Veredelung desselben mittels Olens, La-
ckierens oder Laminierens erfolgen. Auf diese Weise
wird das Plattenmaterial 8sthetisch und/oder funktional
(z.B. wasserabweisend) aufgewertet.

[0031] Die Erfindung betrifft auch Plattenmaterial aus
dinnem Papier, welches dadurch gekennzeichnet ist,
dass es mittels eines vorstehend beschriebenen Verfah-
rens, insbesondere unter Verwendung einer herkémm-
lichen Druckmaschine, hergestellt worden ist. Anders
ausgedrickt, die Erfindung umfasst nicht nur das erfin-
dungsgemale Verfahren, sondern auch mit dem Verfah-
ren hergestellte Halbzeuge und Produkte.

[0032] Derartige Produkte kdnnen ein Wohnmd&bel wie
z.B. ein Tisch, eine Tischplatte, ein Stuhl, eine Sitzflache
oder ein Regal sein. Auch Sanitdrmébel wie Waschbe-
cken, Waschtische, oder Kiichenmdbel, wie Arbeitsplat-
ten, Schranke, sowie Schlafmdbel wie Bettgestelle, sind
aus dem erfindungsgemaRen Plattenmaterial herstell-
bar. Selbst widerstandsfahige Bodenbeldge, ein De-
ckenelement, ein Wandelement (Wandpaneele), oder
auch Fensterbanke kénnen aus dem Plattenmaterial be-
stehen oder dieses umfassen. Selbstverstandlich sind
auch oben bereits genannte Dekorationsartikel oder
Schmuckwaren aus erfindungsgemaf gefertigtem Plat-
tenmaterial herstellbar. Die guten physikalischen Eigen-
schaften von aus Papier hergestellten Plattenmaterialien
lassen diese auch als Warmedammelemente oder
Schallddmmelemente Verwendung finden.

[0033] Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zur
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Durchfiihrung des oben beschriebenen Verfahrens. Die
Anlage umfasst eine Transportvorrichtung zum Trans-
portieren von Papier durch die Anlage sowie mindestens
ein Druckwerk zum mindestens einseitigen Aufbringen
von Farbe auf das Papier. Sie ist erfindungsgemaf da-
durch gekennzeichnet, dass sie mindestens ein Reser-
voir flr einen Klebstoff aufweist, welcher ebenfalls min-
destens einseitig auf das Papier auftragbar ist. Mit an-
deren Worten, eine erfindungsgemafle Anlage unter-
scheidet sich von einer herkémmlichen Anlage dadurch,
dass anstelle oder zusatzlich zum Druckwerk ein "Kle-
bewerk" vorhanden ist, welches anstelle der Farbe, je-
dochin technisch gleicher Artund Weise zum Aufbringen
des Klebstoffes verwendet wird. Es ist klar, dass eine
derartige Anlage auch weitere Komponenten umfasst,
die dem Fachmann jedoch wohlbekannt sind, so dass
eine Beschreibung derselben unterbleiben kann. We-
sentlich ist lediglich das Vorhandensein des Reservoirs
fur Klebstoff, und die Mdglichkeit, denselben aus dem
Reservoir zumindest einseitig auf das diinne Papier auf-
zubringen.

[0034] Besonders bevorzugt ist das mindestens eine
Reservoir ein Druckwerk oder ein Lackwerk, wie sie ty-
pisch fir eine herkdmmliche Druckmaschine sind. Mit
anderen Worten, das Druck- oder Lackwerk einer her-
kémmlichen Druckmaschine wird als "Klebewerk" um-
funktioniert, indem das Reservoir anstatt mit Farbe mit
Klebstoff befillt wird. Daraus resultiert die Verwendbar-
keit der Druckmaschine als Klebemaschine fiir Bogen
aus dinnem Papier. Das Bereitstellen eines separaten
"Klebewerks" oder entsprechenden Reservoirs entfallt
vorzugsweise ganz.

[0035] Fernerumfasstdie Anlage eine Schneidvorrich-
tung zum Schneiden des Papiers in Bégen und/oder eine
Pressvorrichtung zum Zusammenpressen der mit Kleb-
stoff versehenen Papierbdgen. Zum Schneiden kann ein
Rollenquerschneider verwendet werden, welcher das
dann zunachst auf Rollen befindliche Papier in Bogen
unterteilt, welches dann in Bogenform durch den Trans-
portbereich der Anlage transportiert wird. Das Zusam-
menpressen erfolgt vorzugsweise aullerhalb des Trans-
portbereiches, da hierfiir eine gewisse Verweilzeit nétig
ist. Besonders bevorzugt werden die Ubereinanderge-
stapelten Bégen nach Verlassen des Transportberei-
ches in die Pressvorrichtung tberfiihrt, wo sie in Stapeln
gelagert und verpresst werden, oder der Transportbe-
reich ist ausreichend lang und/oder mehrbahnig, um die
bendtigte Verweilzeit zu erlauben, ohne den Druckvor-
gang zu verlangsamen.

[0036] Wie dargelegt I6st die erfindungsgeméafie Ver-
wendung einer Druckmaschine die Nachteile des Stan-
des der Technik beim Herstellen von Stapeln aus mitein-
ander verklebten diinnen Papierbdgen. Das Herstellver-
fahren von Plattenmaterial aus diinnen Papierbégen wie
z.B. Zeitungsblattern 1auft bis zum Vorliegen der gekleb-
ten Platten automatisiert ab. Es ist kostengtinstig, da kei-
ne Sondermaschinen dazu bendtigt werden, sondern
herkémmliche Druckmaschinen verwendet werden.
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Figurenbeschreibung

[0037] Indereinzigen Figur 1 ist schematisch eine zur
Herstellung des erfindungsgeméafien Plattenmaterials 1
aus dinnem Papier 2 geeignete Durchlauf-Anlage 3 dar-
gestellt.

[0038] Diese umfasst mehrere Druckwerke 7, 7’ und
ist zum Transport von in Rollenform 2A oder in Bogen-
form 2B vorliegendem diinnen Papier 2 geeignet. Der
Transportbereich (Transportvorrichtung 9) ist schema-
tisch durch die horizontale strichpunktierte Linie (ohne
Bezugszeichen) angedeutet, verlauft aber in der Realitat
nicht zwingend exakt in einer solchen Ebene. Nicht dar-
gestelltist eine Aufnahmevorrichtung, mit welcher in Bo-
genform 2B vorliegendes, typischerweise als Paletten-
ware angeliefertes Papier 2 aufgenommen werden kann.
[0039] Im letzten Druckwerk 7’ ist ein erster Klebstoff
4A vorhanden, der mittels dieses Druckwerkes auf das
Papier 2 aufgebracht wird. Im nachfolgend angeordneten
Lackwerk 8 ist ein zweiter Klebstoff 4B vorhanden, der
mittels dieses Lackwerks ebenfalls auf das Papier 2 auf-
gebracht wird. Die beiden Klebstoffe kdnnen auf dersel-
ben Seite oder auf unterschiedlichen Seiten aufgebracht
werden.

[0040] Zumindest einseitig mit Klebstoff versehene
Papierbdgen 5 verlassen den Transportbereich der An-
lage 3 (links im Bild). Dort werden sie Ubereinandergelegt
und bilden einen Stapel 6, der ebenfalls auf einer Palette
(nicht gezeigt) abgelegt werden kann.

[0041] Nachfolgend (angedeutet durch den ge-
schwungenen breiten Pfeil) wird dieser Stapel 6 in einer
Pressvorrichtung 10 mittels Druck P zusammenge-
presst, und die Klebstoffe harten aus. Das Ergebnis ist
ein Plattenmaterial 1 aus diinnem Papier 2, angedeutet
durch die zickzackférmige Schraffur. Das Plattenmaterial
1 kann nunmehr wie Holz mechanisch bearbeitet und
gewulnschtenfalls oberflachenveredelt (nicht gezeigt)
werden.

[0042] Es istklar, dass der oder die Klebstoffe 4A, 4B
auch aus anderen als den genannten Druck- bzw. Lack-
werken ausgegeben werden kénnen. Es ist auch klar,
dass zum Zusammenpressen der mit Klebstoff versehe-
ner Papierbégen 5 entsprechende Vorrichtungen vorzu-
sehen sind, deren Bereitstellung fiir den Fachmann na-
heliegend und die daher nicht im Detail abgebildet sind.
Diese kdnnen wie gezeigt separat, oder in die Anlage 3
integriert sein.

Bezugszeichenliste

[0043]

1 Plattenmaterial

2 Papier

2A Rolle, Rollenform

2B Bogen, Bogenform

3 Anlage, Durchlauf-Anlage
4A,4B  Klebstoff
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mit Klebstoff versehener Papierbogen
Stapel

Druckwerk

letztes Druckwerk

Lackwerk

Transportvorrichtung
Pressvorrichtung

Druck

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Plattenmaterial (1)
aus dinnem Papier (2), wobei das Papier (2) auf
Rollen (2A) oder in Bégen (2B) vorliegt, umfassend
die Schritte

- Bereitstellen des Papiers (2) in Rollen- (2A)
oder Bogenform (2B),

- Vorlegen des Papiers (2) einer zur Aufnahme
und zum Transport des Papiers (2) geeigneten
Anlage (3),

- Aufnehmen des Papiers (2) mittels der Anlage
3),

- Transportieren des Papiers (2) durch die An-
lage (3),

- flachiges Aufbringen von Klebstoff (4A, 4B) auf
mindestens einer Seite des Papiers (2) wahrend
des Transports,

- ggf. Schneiden des Papiers (2) in Bégen (2B),

so dass mindestens einseitig mit Klebstoff (4A, 4B)
versehene Papierbdgen (5) bereitgestellt sind, wel-
che am Ende des Transports Gibereinandergestapelt
werden, wobei der durch das Stapeln der mit Kleb-
stoff versehenen Papierbdgen (5) erhaltene Stapel
(6) mittels Druck (P) zusammengepresst wird und
als die zum Durchfiihren des Verfahrens vorgese-
hene Anlage (3) eine zum Bedrucken von Papier (2)
mit Farbe(n) vorgesehene Durchlauf-Anlage ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die verwendete
Durchlauf-Anlage (3) eine Offsetdruckmaschine, ei-
ne Flexodruckmaschine, eine Rollenoffsetmaschi-
ne, eine Laminiermaschine oder eine Buchdruckma-
schine ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die mit Klebstoff
versehenen Papierbdgen (5) mittels einer glatten
Pressvorrichtung zusammengepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit Klebstoff
versehenen Papierbdgen (5) zwischen einer Positiv-
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12.

und einer Negativform zusammengepresst werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das diinne Papier
(2) ganz oder teilweise unbedruckt oder bedruckt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die Durchlauf-An-
lage (3) mindestens ein Druckwerk (7) und ein nach-
folgendes Lackwerk (8) aufweist, und wobei das ggf.
letzte Druckwerk (7) einen ersten Klebstoff (4A), und
das Lackwerk (8) einen zweiten Klebstoff (4B) je-
weils mindestens einseitig auf das Papier (2) auf-
bringt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass der Stapel (6) wah-
rend und/oder nach dem Zusammenpressen aus-
harten gelassen wird, so dass weiterverarbeitbares
Plattenmaterial (6) aus dinnem Papier (2) erhalten
wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Aushér-
ten eine Veredelung des Plattenmaterials (1) mittels
Olens, Lackierens oder Laminierens erfolgt.

Plattenmaterial (1) aus diinnem Papier (2),
dadurch gekennzeichnet, dass das Plattenmate-
rial (1) mittels eines Verfahrens gemag Definition in
einem der vorhergehenden Anspriiche hergestellt
worden ist.

Gegenstand aus Plattenmaterial (1) nach Anspruch
9,

dadurch gekennzeichnet, dass der Gegenstand
ein Wohnmobel, ein Sanitarmobel, ein Kichenmo-
bel, ein Schlafmdbel, ein Bodenbelag, ein Decken-
element, ein Wandelement, eine Fensterbank, ein
Dekorationsartikel, ein Warmedammelement, oder
ein Schalldammelement ist.

Anlage (3) zur Durchfihrung eines Verfahrens ge-
maf Definition in einem der Anspriiche 1 bis 8, um-
fassend eine Transportvorrichtung (9) zum Trans-
portieren von Papier (2) durch die Anlage (3) sowie
mindestens ein Druckwerk (7, 7’) zum mindestens
einseitigen Aufbringen von Farbe auf das Papier (2),
dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage min-
destens ein Reservoir fir einen Klebstoff (4A, 4B)
aufweist, welcher ebenfalls mindestens einseitig auf
das Papier (2) auftragbar ist.

Anlage (3) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens ei-
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ne Reservoir ein Druckwerk (7, 7°) oder Lackwerk
(8) ist.

13. Anlage (3) nach einem der Anspriiche 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage (3) fer-
ner eine Schneidvorrichtung zum Schneiden des Pa-
piers (2) in Bégen (2B) und/oder eine Pressvorrich-
tung (10) zum Zusammenpressen der mit Klebstoff
versehenen Papierbdgen (2B) umfasst.

Claims

Method of producing panel material (1) from thin pa-
per (2), wherein the paper (2) is present on rolls (2A)
or in sheets (2B), comprising the steps

- provision of the paper (2) in roll (2A) or sheet
(2B) form,

- supplying the paper (2) to an installation (3)
suitable for taking up and transporting the paper
@),

- taking up of the paper (2) by the installation (3),
- transporting of the paper (2) through the instal-
lation (3),

- planar application of adhesive (4A, 4B) to at
least one side of the paper (2) while it is being
transported,

- possibly cutting of the paper (2) into sheets
(2B) so that paper sheets, to at least one side
of which adhesive (4A, 4B) has been applied,
are provided, which at the end of transportation
are stacked on top of each other, wherein the
stack (6) of paper sheets (5) provided with ad-
hesive is pressed together through pressure (P),
and as the installation (3) envisaged for imple-
menting the method a conveyor system provid-
ed with ink(s) for the printing of paper (2) is used.

Method according to claim 1

characterised in that the conveyor installation (3)
used is a offset printing machine, a flexo printing ma-
chine, a roll offset machine, a laminating machine or
a book printing machine.

Method according to claim 1 or 2

characterised in that the paper sheets (5) provided
with adhesive are pressed together by means of a
pressing device.

Method according to claim 1 or 2

characterised in that the paper sheets (5) provided
with adhesive are pressed together between a pos-
itive and a negative mould.

Method according to any one of the preceding claims
characterised in that the thin paper (2) is entirely
or partially unprinted or printed.
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13.

Method according to any one of the preceding claims
characterised in that the conveyor installation (3)
comprises at least one printing mechanism (7) and
a following coating mechanism (8) and wherein the,
possibly, last printing mechanism (7) applies a first
adhesive (4A), and the coating mechanism (8) ap-
plies a second adhesive (4B), in each case at least
on one side of the paper (2).

Method according to any one of the preceding claims
characterised in that during and/or after pressing
together the stack (6) is left to harden so that panel
material (6) of thin paper (2) that can be processed
further is obtained.

Method according to claim 7

characterised in that after hardening, refining of
the panel material (1) by way of oiling, coating or
laminating takes place.

Panel material (1) of thin paper (2)

characterised in that the panel material (1) is pro-
duced in accordance with the definition in any one
of the preceding claims.

Object made of panel material (1) according to claim
9

characterised in that the object is a piece of living
room furniture, bathroom furniture, kitchen furniture,
bedroom furniture, a floor covering, a ceiling ele-
ment, a windowsill, a decorative article, a thermal
insulation element or a sound insulation element.

Installation (3) for carrying out a method according
to the definition in any one of claims 1 to 8 comprising
a transporting device (9) for transporting paper (2)
through the installation (3) as well as at least one
printing mechanism (7, 7°) for the at least one-sided
application of ink to the paper (2), characterised in
that the installation comprises at least one reservoir
for an adhesive (4A, 4B), which can also be applied
on at least one side of the paper (2) .

Installation (3) according to claim 11
characterised in that the at least one reservoir is a
printing mechanism (7, 7°) or coating mechanism (8).

Installation (3) according to any one of claims 11 or
12,

characterised in that the installation (3) also com-
prises at cutting device for cutting the paper (2) into
sheets (2B) and/or a pressing device (10) for press-
ing together the paper sheets (2B) provided with ad-
hesive.
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Revendications

Procédé destiné a fabriquer du matériau en pan-
neaux (1) en papier (2) mince, le papier (2) se pré-
sentant sur des rouleaux (2A) ou en feuilles (2B),
comportant les étapes

- de la mise a disposition du papier (2) sous for-
me de rouleaux (2A) ou de feuilles (2B),

- de la présentation du papier (2) devant une
installation (3) adaptée pour reprendre et pour
transporter le papier (2),

- de la reprise du papier (2) au moyen de l'ins-
tallation (3),

- du transport du papier (2) a travers l'installation
3),

- de l'application en nappe d’agent adhésif (4A,
4B) sur au moins une face du papier (2) pendant
le transport,

- le cas échéant, de la coupe du papier (2) en
feuilles (2B),

de sorte a mettre a disposition des feuilles de papier
(5) munies d’agent adhésif (4A, 4B) sur au moins
une face, que I'on empile en fin de transport, la pile
(6) obtenue par 'empilage des feuilles de papier (5)
munies d’agent adhésif étant compressée au moyen
de pression (P) et en tant que I'installation (3) prévue
pour la réalisation du procédé, une ligne en continu
destinée a imprimer du papier (2) avec de I'encre
(des encres) étant utilisée.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la ligne en continu (3) utilisée
est une machine d’impression offset, une machine
d’'impression flexographique, une presse rotative off-
set, une lamineuse ou une presse a imprimer les
livres.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’on compresse les feuilles de
papier (5) munies d’agent adhésif au moyen d’un
dispositif presseur lisse.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’on compresse les feuilles de
papier (5) munies d’agent adhésif entre un moule
positif et un moule négatif.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que le papier (2) mince est en-
tierement ou partiellement vierge ou imprimé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce la ligne en continu (3) comporte
au moins une unité d’'impression (7) et unité de pein-
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ture (8) successive, et I'éventuelle derniére unité
d’impression (7°) applique un premier agent adhésif
(4A), et I'unité de peinture (8) applique un deuxiéme
agent adhésif (4B) chaque fois au moins sur une
face du papier (2).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’on laisse durcir la pile (6) pen-
dant et/ou ou aprés la compression, de sorte a ob-
tenir du matériau en panneaux (6) de papier (2) min-
ce susceptible d’étre réusiné.

Procédé selon la revendication 7,

caractérisé en ce qu’aprés le durcissement, on pro-
céde a une finition du matériau en plaque (1) par
huilage, peinture ou laminage.

Matériau en panneaux (1) en papier (2) mince,
caractérisé en ce que le matériau en panneaux (1)
a été fabriqué au moyen d’un procédé tel que défini
dans l'une quelconque des revendications précé-
dentes.

Objet en matériau en panneaux (1) selon la reven-
dication 9,

caractérisé en ce que |'objet est un meuble d’habi-
tat, un meuble sanitaire, un meuble de cuisine, un
meuble de couchage, un revétement de sol, un élé-
ment de plafond, un élément de paroi, un appui de
fenétre, un article décoratif, un élément isolant ther-
mique ou un élément insonorisant.

Installation (3) destiné a réaliser un procédeé tel que
défini dans I'une quelconque des revendications 1 a
8, comprenant un dispositif de transport (9) pour
transporter du papier (2) a travers linstallation (3),
ainsi qu’au moins une unité d'impression (7, 7°) pour
I'application de couleur sur au moins une face du
papier (2),

caractérisée en ce que linstallation comporte au
moins un réservoir pour un agent adhésif (4A, 4B),
lequel également peut étre appliqué sur au moins
une face du papier (2).

Installation (3) selon la revendication 11,
caractérisée en ce que I'au moins un réservoir est
une unité d'impression (7, 7°) ou une unité de pein-
ture (8) .

Installation (3) selon 'une quelconque des revendi-
cations 11 ou 12,

caractérisée en ce que l'installation (3) comporte
par ailleurs un dispositif de coupe pour couper le
papier (2) enfeuilles (2B) et/ou un dispositif presseur
(10) pour compresser les feuilles de papier (2B) mu-
nies d’agent adhésif.
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